25. Jul. 2006 15:00 



#4750 P. 108 



<5D bundesrepublik <g> Off enlegungsschrift 

DEUTSCHLA1MD @ Q|= 3701592 A1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



Aktenzeichen: P 37 01 592.3 
Anmeldetag: 21. 1.87 

Offenlegungstag: 4. 8.88 




© lnt.CI. 4 : 

D 04 H 13/00 

D04H 1/70 
D 04 H 3/02 
D 06 N 7/00 
//8Q5D1/02, 
C04B 35/68, 
E04D 13/16, 
E04F 13/16 



CM 

to 



CO 
Ui 



@) Anmelder: 


0§) Erfinder: 


Deutsche Rockwool MineraiwoII-GrnbH, 4390 


Klose, Gerd Rudiger, Dr.-lng,4270 Dorsten, DC 


Gladbeck, DE 




@ Vertreter: 




Kohne, F.. DipL-lng., Pat-Anw., 5000 Koln 





Prut ungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

@ Verfahren zur ko mi nuierlichen Herstellung elner Faserdammstoffbahn und Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 

Bel ubllchen Verfahren zur kontinuierliehcn Herstellung 
einer Faseidammstoffbahn. insbBSortdere bus Minerelfa- 
sern, wird em aue elner Sammelkammer Ro mm on des rnit 
Bind'e- und Irnpragniermitteln versehanes Primarvlies ver- 
dichtet und einem H3rteofen zum Ausharten der Binde- und 
Impragniermitte! zugefuhrt. 

Urn ein Verfahron zu echaffen, welches mlt geringem Fertl- 
gungsaufwand eine gezieito Anordnung von Feaern inner- 
halb der Querschnftte der Faserdammstoffbehn mlt beson- 
deren Oberflacheneigenschaften bzw. Elgenschaften des 
Faserdammstoffes inncrhalb der Faserdemmstoffe gestat* 
tet, wird vorg&schlagBn, 6aQ> daa Primarvlies vor dem Herte- 
ofen In zwei Oder mehrcre Teilbahnen aufgespalten witd und 
da& mindestens eine Teilbahn abgehoben. urrter Ausrichten 
— der Fasem stark komprimiert und anschliefcend der oder den 
if ubrigen Teilbahnen winder zugefuhrt und htermrt gemein- 
sam in dem Harteof en ausgehartet wird. 
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Patcntansprtiche 

\. Verfahrcn zur kondnuierlichcn Herstellung einer 
Faserdammstoffbahii, insbesondere aus Mineralfa- 
sern, wobei ein aus einer Sammelkanimer kommen- 5 ■ 
des roit Bmde- und uTipragmermitteln (Schmalzmil- 
teln) versehenes Primarvlies verdichtct und einem 
Hartcofcn zum Ausharten dcr Binde- und Irapra- 
gniermittel zugcfilhrt wird, dadurch gekennzeich- 
Ttet, daB das Primarvlies vor dem Harteof en in zwei 1 0 
oder mehrere Teilbahnen aufgespaltcn wird imd 
daB mindestens cine Teilbahn abgehoben, unter 
Ausrichten der Fasern stark komprimiert und an- 
schliefiend der oder den ubrigen Teilbahnen wieder 
zugefuhrt nhd liiermit gemeinsam in dem Hartc- is 
ofen ausgehartet wird 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die abgehobene Teilbahn auf ein Drit- 
tel bis ein PQnftel der Rohdichte des Primarvlieses 
komprimiert wird 20 

3. Verfahren nach Anspruch i oder 2 , dadurch 
gekennzeichnet, daB zwecks Verhinderung einer 
Rackfederung in die Teilbahn em viskoses Binde- 
mittelkontinuierlich eingepreBt wird 

4. Verfahren nach eincm dcr AnsprQch 1 bis 3, da- 75 
durch gekennzeichnet, daB das horizontalgefuhrte 
Primarvlies durch einen oder mehrere horizontale 
Schnitte in Teilbahnen aufgespaken wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das horizontalgege- .30 
fQhrte Primarvlies durch einen oder mehrere verti- 
kale Schnitte in Teilbahnen aufgespalten wird und 
daB die Teilbahnen nach untcrschiediicher Kompri- 
mierung horizontal ubereinander geftthrt und mit- 
einandcr vcrbunden werden. 33 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede abgehobene, 
komprimierte Teilbahn insbesondcrc mittels Mi- 
kroweliengenerator, HciBluftstrom oder Oberfla- 
chenstrahlern inindestens in Teilbereichen ausge- 40 
hartetwird. 

7. Yerfaliren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Teil- 
bahnen zusatzlich frindemittel aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 45 
zeichnct, dafi das Bindemittel auf beiden einander 
zugekehrten Oberflachen der Teilbahnen aufge- 
bracht wird 

9. Verfahren nach eincm dcr Anspruche J bis B s 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflenflache der 50 
komprimierten Teilbahn mit zusatzlichcn Farbcn- 
und/oder Impragniermitteln bis zur Schleiffflhig- 
keit behandeltwird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflenflache der 55 
komprimierten Teilbahn mit bis zu.etwa lOOXTC 
therm isch hochbestandigen Materi alien, insbeson- 
dere Materialien, die im bekannten Sol-Gel- Ver- 
fahren ausfallen, behandelt oder beschichtet wird. 

1 J . Verfahren nach einem der vorhergehenden An- eo 
spruchc, dadurch gekennzeichnet, daB auf der In- 
nenflache der. komprimierten Teilbahn ein feuch- 
tigkeitsundurchlassiges Spernnittel aufgebracht 
wird. 

1 2. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB auf dcr AuBenund/ 
oder Innenflachc dcr komprimierten Teilbahn luft- 



mittel, insbesondere dunne Viiese, G-ewebc oder 
Geflechtc, aufgebracht werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB auf der AuBemind/ 
oder Innenfl&che der komprimierten Teilbahn mit 
anorganischen Bindemitteln, insbesondere Wasser* 
glas und dessen Derivate oder KicsclsUure-Esler 
kolloidaler Kieselsaure, Ycrschcne Metall- oder 
Kcramikfasern und -teilchen aiifgesprQht werden. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 8. 
dadurch gekennzeichnet dafl in die zu komprimie- 
rende Teilbahn reflektierende Stoffe, insbesondere 
Metailpulver, Metallgewebe und -geflechtc oder 
keramische Werkstoffe, wie Glimmer, eingebracht 
werden, derart daB diese Stoffe nach dcra Kompri- 
mieren eingebettet sind. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die reflektierenden Stoffe in einer 
oder mehreren Schichten eingebracht werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten mit Abstanden von we- 
niger als 20 mm von den Oberflachen eingebracht 
werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die zu komprimie- 
rendc Teilbahn zwecks Erhohnng der Feuerwider- 
standsdauer schaumbildende Stoffe eingebracht 
werden, 

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi das Primarvlies durch Auffaltung ei- 
ner dunncn kontinuieriichen Vlieslage gebttdet 
wird, und daB auf die Vlieslage vor der Auffaltung 
Verstarkungsmittel aufgebracht werden. 

1SL Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet daB als Verstarkungsmittel mit Fascrn 
oder Metallpartikcln vcrstilrkte anorganische oder 
organische Bindomittel gewahlt werden. 

20, Verfahrcn nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichent daB als Verstarkungsmittel Giasvliese, 
Glatigeflechte oder -gewebe oder Metal igeflechte 
oder -gewebe gewahlt werden. 

21, Verfahren nach Ansruch 18, dadurch gekennzci- 
chent daB als Verstarkungsmittel lose Fascrn und 
ein Bindemittel gewahlt werden die gleichzcitig auf 
die dtinne Vlieslage aufgcspruht werden. 

22, Verfahren nach eincm der Anspruche 18 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet daB die Auffaltung dcr 
dQnnen Vlieslage derart vorgenommen wird, daB 
die Falten im wesentlichen vertikal bzw. senkrecht 
zu den groBen Flachen des Prhniirvlieses verlauf en. 

23, Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet daB die Auffaltung der 
dunnen Vlieslage derart vorgenommen wird, daB 
die Falten stufenweise waagerecht oder schrag ge- 
neigt unter einem Winkel kleiner als 90" zu den 
groBen Flachen des Primarvlies cs aufcinwider lie- 
gen. 

24, Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verf ahrens 
nach Anspruch 1, wobei die Fasern, insbesondere 
Mineralfasern, unter glcichzeitigem Aufspruhen 
von Binde- und impragniermitteln (Schmalzmit- 
tcln) in einer Sammelkammcr zu einem kontinuier- 
iichen Primarvlies gesamraelt, das Primarvfics zwi- 
schen Rollen oder Bandern verdichtet und anschlie- 
Bend kontinuierhch zu einem Harteof en zum Atts- 
harten der Binde- und Jmpragnicrmittel gefdrdert 
wird, dadurch gekennzeichnet daB im Bereich zwi- 
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Trennvorrichtungen zum Aufspaltcn des Pri- 
m&rvlieses in zwci oder mehrcre Teilbahnon ange- 
ordnet sind daB im AnschluB un die Trennvorrich- 
tung Fuhrungcn zum Abheben nundestcns einer 
Teilbahn vorgesehen sind, daB Andruckwalzen 
oder -bander zum starken Komprimieren jcder ab- 
gchobenen Teilbahn vorhanden sind und da!5 der- 
artige Behacdlungseinrichtungen nachgcschaltet 
sind, daB jedc Teilbahn in komprimterter Form dem 
tibrigen Prim&rvlies wieder zugefuhrt und rait die- 
sem gememsam durch den Harteofen geieitet wird 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Trennvorrichtungen aus 
Bandsagcn bestehen, welche wahiweise fOr hori~ 
zontalc oder vertikale Schnittc angeordnet sind. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Bereich dcr Andrtlckwal- 
zen oder -bander rnindestens eine Beleimungswal- 
ze, insbesonderc zum Einprcsscii eines visko&en 
Bindemiuels^ vorgesehen ist 

27. Vorrichtung nach einem dcr Ansprliche 24 bis 
26 f dadurch gekennzeichnet, daB die Behandmngs- 
einrichtungen wahiweise einen Mikrowellengene- 
rator, einen Oberflachenstrahler oder eine Einrich- 
tung zum Erzeugen eines Hei&luftstromes aufwei- 
sen, derart, da& die in dcr abgehobenen Teilbahn 
enthaltenen und/oder zusatzlich aufgebrachten 
Bindcmittel mindestens teilweise ausharteu. 

28. Vorrichtung nach einem dcr Anspruche 24 bis 

27, gckennzeichnct durch zusatzliche Aufgabeein- 
richtungen fur luftdurchlassige und thermisch stabi- 
le Vcrstarkungsmittcl, insbesonderc dtlnne Poly- 
estervliesc, Gewebe oder Gef lechte. 

29. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 24 bis 

28, gekennzeichnet durch zusatzliche SprUheinrich- 
tungen zum Auf bringeu von Verstarkungsmitteln. 

30. Vorrichtung nach einem dcr AnsprQche 24 bis 

29, gekennzeichnet durch eine Pendeleinrichtung 
zur Biidung eines Primarvlieses aus ciner vorbe- 
handeltcn dunnen kontinuierlichen Vlieslage durch 
Auffalten. 

Beschreibung 

Die Erfindung bezicht sich auf ein Vcrfahren zur kon- 
tinuierlichen Herstcllung einer Faserdammstoffbahii, 
insbesondere aus Mineralfasern, wobei ein aus einer 
Sammclkammer kommendes mit Bindc- und Impra- 
gnicrmittein (Schmalzmitteln)verschenes Primarvlies 
verdichtet und einem Hartofen zum Aush&rten der Bin- 
de- und Impragnieimittel zugefuhrt wird. 

Faserdammsioffbahncn werden in der Praxis meist 
nach dem vorerlauterlen Verf ahrensprinzip hergestcllt. 
Dicse Faserdammstoffbahnen sind Qber ihren Quer- 
sebnitt gesehen weitgehend homogen, dh. sie weisen 
uberall gleiche Raumdichte und Fcstigkeitseigenschaf- 
ten auf. die allerdings vom Grad dcr Verdichtung, Faser- 
verlauf, Bindcmittelantei! u. dgl. abhangig und unter- 
schiedlich sein konnnen. Diese Homogenitat ist beson- 
ders bei D&mmstoff en aus kunsthchen, glasig erstarrtcn 
Mineralfasern vorhanden und die Oberfiachen der Fa- 
serdammstoffbahnen weisen keine grundlegend von 
dem inneren Aufbau abweichenden Eigcnschaften auf. 
Um die Oberflachenfestigkeit und/oder die FlexibiHtat 
der Oberflachenschichten zu verbessern, ist es bekannt, 
die vorerlauterten homogenen Fascrd&mmstorTbahnen 
mit anderen Stoffcn zu kaschieren, z.B. mit Faserdamm- 
ctr*ffpn hfVh*rer nich te. Olasvliesen. G4as- und Textflge- 
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weben, Metaflgeweben. Folicn od. dgl oder die Poser- 
dammstoffbahnen durch mechanische Einwirkung zu 
verandern. Zur Durchfuhrung dieser bekannten MaB- 
nahmen ist Grundvoraussetzung, daB die homogenc Fa- 
5 serdammstoffbahn zuerst durch einen Harteofen ge- 
fiihrt wird, wo das Ausharten des enthaltenen Bindc- 
und Imprfgniermittels erfolgt Krst danach werden die 
Obcrflflchenschichten aufgebracht Abgesehen von den 
scparaten Herstellungsvorgaiigen fur die Oberfiachen- 
to schichten crfordert dieses nachtragliche Aufbringen ei- 
nen verhaltnismafiig groBen Fertigungsaufwand, beson- 
ders dann, wenn die in dem Harteofen ausgehiirtete 
Faserdanunstoflbahn zunachsi in Schichten oder Ab- 
schnirte aufgeteilt und danach die Beschichtung vorge- 
15 noramcn werden muB. 

Aus anderen Fachgebicten sind Werkstoffc bekannt, 
deren hervorragende Eigenschaften aus dem wechseln- 
den Aufbau verschiedener Schichten mit unterschiedli- 
cher Struktur und Zusammensetzung beruhen. Als Bei- 
20 spicle seien hier nur auf die Oberflachenvergutung von 
Stahl oder auf die Damaszener Technik hingewiesen, 
wonach zJ3. em Damaszenerstabl mit unterschiedlicher 
Hftrte hergestelK werden kann, der sich durch hohe Fc- 
stigkeit und Elastizitat auszeiebnet, 
25 Der Erfindung liegt demgegentiber die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zur kontinuierlichen Hcrstellung 
einer Faserdammstortbalui zu schaffen, welches mit ge- 
ringem Fertigungsaufwand eine gezielte Anordnung 
von Fascrn innerhalb der Querschnittc der Faserdiimm- 
30 stoffbahn mit besonderen Oberfiacheneigenschaflen 
bzw. Eigenschaften des Faserdammstoff es innerhalb der 
Faserdammstoffbahn gestattet 

Die gestellte Aufgabe wird ertrndungsgemaB dadurch 
gcldst* daB das Primarvlies vor dem Harteofen in zwei 
35 oder mehrere Teilbahnen aufgespalten wird und daB 
mmdestens eine Teilbahn abgehoben, unter Ausrichten 
der Fasern stark komprimiert und anschlieBcnd der 
oder den flbrigen Teilbahnen wicder zugef uhrt und hier- 
mit gemeinsam in dem Harteofen ausgehartet wird. 
40 Der wescntliche Vortcil besieht darin, daB innerhalb 
des normalen Fertigungsablaufs eine gczteke Behand- 
lung des Primarvlieses vorgenommen werden kann, so 
daB bcreits am Ausgang aus dem Harteofen eine fertige 
Faserdammstoffbahn vorhanden ist, die nicht hoinogen 
45 ist, sondem gezielt besondere Oberfi&cheneigcnschaf- 
ten und/oder besondere Eigenschaften innerhalb der 
Faserdammstoffbahn aufweist. Durch das starke Kom- 
primieren der jeweiligen Teilbahn werden die Fasem 
ausgerichtet, dh. wahrend die Fascrn in dem Primarvlies 
50 noch weitgehend ungeordnet sind, nehmen sic in der 
stark komprimierten Teilbahn eine Lage im wescntli- 
chen parallel zu den groBen Oberfiachen der Teilbahn 
an. 

Die TJnteranspriiche 2 bis 23 bctreffen vortciliiafte 
55 Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens. 
Diese sind nachfolgend crl&utert. Es hat sich fur wcitc 
Aiiwcndungsbereiche als besonders vorteilhaft crwie- 
sen, daB die jewoils abgehobenc Teilbahn auf ein Drittel 
bis ein Funftel der Rohdichte des Primarvlieses kompri- 
eo miert wird Die Dicke der aufgespaltenen Teilbahnen 
kann so gewahlt werden, daB die Schichtdicke der hoch- 
verdichteten Teilbahn im Endzustand bis etwa 5 mm 
betragt Je nach Anwendungsfall kann die Dicke aber 
auch wesentlich groBer gewahlt werden. Die hochver- 
65 dichtete bzw. stark komprimierte. Teilbahn kann zwi- 
schen FQhrungen, zJB. mitlaufenden Bandern, bis zu der 
ZufflhrungssteDe zu dem tibrigen Primarvlies bzw. den 
abrigen Teilbahnen gehaiten werden, um dann im kom- 
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prmierten Zustand zusammen mit den weniger verdich- 
leten Teilbahnen gemeinsam durch den Herteofen gc- 
fuhrt zu werden, wobei auch hier durch Andrtickrollcn 
oder mitlaufende Bander ein Auffedcrn verhindert wird. 

Stattdessen kann auch vorteilhaftcrweise zwecks 
Vcrhinderung einer Ruckfederung in die Teiibahn ein 
viskoses Bindemittel kontinuierlich eingepreBt werden, 
so daB die Fasern innerhalb der Fascrschicht der Teii- 
bahn gehalten werden und sich nicht lBscn k6nnen. 

In allcr Kegel ist cs von Vorteil, das Primarvlies in 
horizontalcr Lage kontinuierlich zu fordero und durch 
einen oder mehrere horizontale Schnitte in Teilbahnen 
aufzuspaltea Bei grofiercn SchichtcBcken, dJa. wenn die 
unterschiedlichen Strukturen im Masse-Verhaltnis 1 : 1 
stehen sollen, die stark zu komprimierende Teiibahn 
also anfangs die gieichc Schichtdicke wic das Obrige 
Frimarvlics aufweist, ist es verfabrenstechnisch gunsti- 
ger, daB das horizontal geftihrte Primarvlies durch einen 
oder mehrere vertikalc Schnitte in Teilbahnen aufge- 
spalten wird, und daB die Teilbahnen nach unterschiedli- 
cher Komprimierung horizontal ubereinander gefuhrt 
und mitoiriander verbunden werden, bevor sie wieder- 
uni gemehuam zum Hartcofen gelangen. 

Ein weiterer crfradtingsgemaBer Vorschlag geht da- 
hin, daB jede abgehobene, komprunicrtc Teiibahn, ins- 
besondere mittels Mikrowellengenerator, HeiBlufts- 
trom oder Oberflachcnstrahlern nrindestens in Teilbe- 
reichen ausgehfirtet wird, bevor die eigentlichc Aushar- 
tung in dem li9xteofen erfolgt. 

Wciterhin wird im Rahmcn der Erfindung vorgeschla- 
gen, daB zwischen den Teilbahnen zusatzlich Bindemit- 
tel aufgebracht wird* Auf diese Wcise wird die jeweiligc 
stark komprimierte Teiibahn rait dem Obrigen Tcil dea 
PrimarvHeses sicher verklcbt. Vorteilhafterwcisc wird 
das Bindemittel dabei auf beiden einander zugekehrten 
Oberflachen der Teilbahnen aufgebracht 

Wenn die stark kompr iinierten Teilbahnen im End- 
produkt eine oder altcrnativ beide Oberflachenschich- 
ten bilden, weist die verdichtcte Oberflache emc crhoh- 
tc mechanische Festigkcit auf, was einen sicheren Halt 
von Dammstoffhaitern an WSnden, aufgeklebten Dach- 
dichtungsbahnen und vor alien Dingen bei portieller 
Verklcbung ermoglicht. Die dcrart behandelten Fascr- 
dammstoffe geben weniger Bcstandteile ab, d.h. es tritt 
in der Praxis praktisch kein Abricb auf. Die Faserdamm- 
stoffbahn als Endprodukt ist deshalb handhabungs- 
freimdlich und rcsisient gegen Windangriffe, vor allem 
wenn die Fascrdammstoribahnen zur Verkleidung von 
A uBenwanden von Gebauden od dgl. angebracht sind. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, daB die AuBenflachc 
der jeweils komprimicrtcn Teiibahn rait zusatzlichen 
Farben- und/odcr Impr&gniermittein bis zur Schleiffa- 
higkeit bchaadelt wird. Es lasscn sich auf diese Weise 
naturstebartige Oberflachen hersteRen. 

ZweckmaBig ist fcrncr, daB die Auflenflache der je- 
weils komprimierten Teiibahn mit bis zu ctwa 1000°C 
thermisch hochbestandigen Materialicn, insbesondere 
MaterialieD, die im bekannten Sol-Gel-Vcrfahreu aus- 
f alien, behandelt oder beschichtet wird. Auf diese Weise 
kttnnen die erfindungsgemaB hergestellten Faserdamm- 
stoffbahnen in thermisch hochbelasteten Anwendungs- 
bereichen eingesetzt werden. 

Im Rahmen des kontinuieriichen Herstcliungsverfah- 
rens konnen f erner auf der Innenflache der jeweila kom- 
primierten Teiibahn fcuchtigkefcundurchlassige Sperr- 
mittel aufgebracht werden. Auf diese Weise kann das 
Eindringen von Feuchtigkeit, z*B, Putzfeuchte, in den 
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bahn verhindert werden. 

Ohne grdfieren technischen Aufwand touin bei dem 
kontinuieriichen HerstcHungsverfahrcn auch auf der 
Auflen- und/oder Innenflache der jeweils komprimicr- 

5 ten Teiibahn ein mftdurchlassiges und thermisch stabiles 
VerstarkuDgsmittel, vorteilhaftcrweise in Form von 
durmen Vliesen, Geweben oder Geflechten, aufgebracht 
werden. Dies diem vor allem zur Verst&rkung der RejB- 
festigkeit der jcweiligen Oberflache. 

io Stattdessen konnen auch auf der AuBeo- und/odcr 
Innenflache der komprimierten Teiibahn mit anorgani- 
schen Bmdemittcln, insbesondere WassergJas und des- 
sen Derivate odcr Kieselsaure-Estcr kolloidaler Kiesel- 
saurc, versehene Mctall- oder lCeramikfa^ern und -teil- 

15 chen auf gesprOht werden. Auch hierdurch wird eine we- 
sentliche Verfestigung und mechanische BeJostbarkeit 
der Oberflachen crreicht. 

Altemativ wird vorgeschlagen, daB in die zu kompri- 
mierende Teiibahn reflektierende Stoffe, insbesondere 

20 Metallpulver, Metallgewebe und -gefiechte oder kcra- 
mischc Werkstoffe, wie Glimmer, eingebracht werden, 
derart, daB diese Stoffe nach dem Komprimieren einge- 
bcttet Kind Durch diese Strukturierung, vor allem durch 
die stark Warmestrahlen reflektierenden Oberflachen, 

25 wird besonders bei hohen Tcmperaturen die Warme- 
lcitfahigkeit des Faserdammstoffcs wesentlich rcdu- 
ziert 

Bei ein- oder mehrfachem, horizontalcm Aufspalten 
bzw. Auftrennen des Primftrvlieses konnen mehrere 

30 durch den Querschnitt gehende laminare Strukturen 
bzw. unterschicdlichc Schichten geschaffen werden. Die 
reflektierenden Stoffe kSnnen dann in einer oder meh- 
reren Schichten eingebracht werden. Besonders vorteil- 
haft ist cs, daB diese reflektierenden Schichten mit Ab- 

35 Standee von weniger als 20 mm von den atiBeren Ober- 
flachen der Faserdanimstoffbahn eingebracht werden. 

Durch die vorcrlauterten Verfahren ergeben sich 
mehrere grundsatzliche Vorteile, Bei geeignetcr Wahl 
des Verhaltnisses der Schichtdicke und der Rohdichte 

40 zwischen der jeweiligen Oberflachenschicht bzw. der 
stark komprimierten Teiibahn einerseits und dem Kern 
des Materials, dh. der Ubrigen weniger verdichteten Pri- 
marvliesschicht andererseits, lassen sich flexible, den- 
noch mit einer harten Oberflache ausgestattetc Damm- 

45 stoffe kontinuierlich herstcllcn, so z.B. fur Rohrumman- 
telungenj fur den Apparatebau oder ahnlichc Anwen- 
dungsgebiete. Bei Verwendung von Drahtnetzen zur 
Verstarkung lassen sich Drahtnctzmatten herstellen, bei 
denen das Drahtgeflecht vollstandig in die Oberflache 

so der Matte bzw. Bahn integricrt ist. Dadurch werden die 
Perforationen des Dammstoffes bei der nachtraglichen 
Versteppung, wic bisiier tibheh, vermieden. Die auBen 
liegende Faserschicht verhindert dabei auch den direk 
ten Kontakt von z.B. vcrzmkten Drahtgcflechten mit 

55 UmmanteJungsblcchen z.B- aus Aluminium. Vorteilhaft 
ist femer, daB sich durch <he vorerlftuterten Verfahren 
biegsame, dennoch in sich feste Faserdammstoffe hcr- 
stcllen lassen, die sich z,B. hervorragend far die Dim- 
mung f lexibler Dachschalen eignen und die gleichzcitig 

eo eine Oberbruckung von Proftlicrungen, wie z.B, von 
Trapezblechen, bei Dachkonstruktionen gcwahrleisten. 

Es wird f erner vorgeschlagen, daB in die zu kompri- 
mierende Teiibahn zwecks Erhohung der Feuerwider- 
Standsdauer schaumbildende Stoffe eingebracht wer- 

65 den. Dies ist besonders zu empfehlen. wenn Faser- 
dammstoff in Bauteilen verwendet wird, die hohen Tem- 
peraturbeanspruchungen, zJB. bei Ausbruch eincs Feu- 
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Eine weiterc erfindungsgemaBe Lchre geht dahin, das 
Primarvlies durch Auffaltung emer dflnnen kontinuierli- 
chen Vlicslage zu bfldcn und auf die VHeslagen vor der 
Auffaltung Verstarkungsmittcl aufzubringen. Auf diese 
Weise kann bereits im Primarvlies cin bestimmter 
Struktureffekt erzielt werden, vor allem erne hohe 
Druckfestigkeit senkrecht zur Oberflache des Pri- 
marvlieses. Danach kann dann wieder die beschriebene 
Aufspaltung in Teilbahnen, eine zusatzliche besondere 



anschlieflend kontinuierlich zu einem Harteofen zum 
Aushfirten der Binde- und ImpriLgniermittel gefordert 
wird. 

Die errindungsgemaBc Vorrichtung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Bcreich zwischen der Sammel- 
kamrner und dem Harteofen Trennvorrichtungen zum 
Aufspalten des Primarvlieses in zwei oder mchrcre Teil- 
bahnen angeordnet sind, daB im AnschluB an dicTrenn- 
vorrichtung Fuhrungen zum Abhebcn miudestens einer 



Behandlung mindestens einer Teilbahn und schlieBlicb 10 Teilbahn vorgesehen sind, daB Andruckwalzen oder 



das gemeinsame Aushartcn in dem Harteofen vorge- 
nommen werdeu. Der grundsatzliche Struktureffekt 
durch die Auffaltung kann nodi erganzt und vcrbessert 
werden, und 2war durch die Anwendung unterschiedli- 
cher Vorschubgeschwindigkeiten zwischen Teilen des 
Transportsystcms auf dem Wcge vor und in dem Harte- 
ofen. Als Verstarkungsmittel, die vor der Auffaltung der 
Vlicslage aufgebracht werden, kdnnen mit Fasern oder 
Metallpartikeln verstarkte anorganische oder organi- 
sche Bindemittel gewahlt werden. Altemativ konnen als 20 
Verstarkungsmittel auch Olasvliese, Glasgeflechte oder 
-gewebe oder Metallgeflechte oder -gewebe gewahlt 
werden- In jedem Falle wird dadurch der innerc Zusam- 
menhalt des Faserdaramstoffes sehr betrachtlich ver- 
bessert 

Als Verstarkungsmittel fur die Vheslage vor deren 
Auffaltung konnen altcrnativ auch lose Fasern und ein 
Bindemittel gewahlt werden, die gleichzeitig auf die 
dQnne VHeslagc aufgespruht werden. Es empfiehlt sich 
dabei, thermisch bestandige Fasern zu verwenden, 
Wahrend der Anwendungsbereich speziell von Steinfa- 
serdftmmsxoffen bisher bei Tcmperaiurbeiastungcn un- 
ter 750° C liegt, kann durch die erfindungsgemaBen 
MaBnahmen der Anwendungsbereich deutlich bis auf 
etwa 1 000° C erhoh t werden. 

In Kombinacon mit den oben beschricbenen boch- 
vcrdichteten bzw. komprimierten Zonen oder Schichten 
(Teilbahnen) ergeben sich im Endergebnis Faserdamm- 
stoffe mit gan2 neuen Eigenschaften, vor allem mit ho- 



-bander sum starken Komprimieren jeder abgehobencn 
Teilbahn vorhanden sind und daB derartigc Bchand- 
lungseinrichtungcn nachgeschaltet sind, daB jede Teil- 
bahn in komprimierter Form dem Qbrigen Primarvlies 
15 wieder zugefuhrt und mit diesem gemeinsam durch den 
Harteofen geleitct wird. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung ergeben sich ous den UntcransprUchen 
25 bis 30, 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbcispiele der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung im Schema dargestcllt, und 
zwarzeigen 

I?1g. 1 eine Prinzipzeicbnung einer Vorrichtung, wo- 
bci eine Teilbahn von dem Primarvlies abgetrennt, ab- 
gehoben und .separat weiter behandeit wird und wobei 
der Trennschnitt waagerecht verlauft, 

Fig* 2 eine Teildraufsicht auf eine Samrnelkammcr 
und ein Primarvlies mit einer Trennvorrichtung fur ei- 
nen vertikalen Schnitt, 

Fig. 3 eine Seitenansicht auf das Primarvlies gem&B 
Fig. 2 mit Darstellung einer untcrschiedlichen Behand- 
lung der Teilbahnen, 

Fig. 4 Seitenansicht auf ein Teilstuck einer fertigcn 
Faserdammstoffbahn, 

FSg.5 Seitenansicht auf ein anderes Teilstuck einer 
fcrtigen Faserdalmmstoff bahn, 

Pig, 6 wiedcrum erne Seitenansicht auf ein Teilstuck 
einer anderen Faserdammstoffbahn, 
Fig. 7 eine weiterc Seitenansicht auf ein Teilstuck ci- 



25 



30 



35 



her Scher- und AbreiBfestigkeh; so daB diese sich zA 40 ner anderen Fas;eniaminstorfbahn» 



fur den direkten Ansatz als Fassadenbckleidungen an 
Gcbauden und dergleichcn eignen Gleichzeitig laBt sich 
das ZurOckfedern schwach bindemittelhaltiger, aber 
hochverdichtcter Faserdammstoffe verringern. 

Was das Auffalten der dOnnen Vlieslagc zu dem be- 
schricbenen Primarvlies anbelangt, so werden je nach 
Anwendungsgebict die folgenden unterschiediichen 
Vorschlage gcmachL Einmal ist es m6glich» die Auffal- 
tung der dunnen Vlicslage derart vorzunehmen, daB die- 
Falten im wesentlichen vertikal bzw. senkrecht zu den 
groBen Flachen des Primarvlieses verlaufcn. In diesem 
Fallc ergibt sich eine sehr hohe Druckfestigkeit senk- 
recht zu den groBen Flachen des Primarvlieses und da- 
mit auch spater im Endprodukt. Altemativ kann die 
Auffaltung der dunnen Vlicslage derart vorgenommen 
werden* daB die Falten stufenweise waagerecht oder 
schrag geneigt unter einem Wmkel kleiner als 90° zu 
den groBen Flachen des Primarvlieses aufeinanderlie- 
gen. Dadurch kann man die fur den jeweiligen Anwen 



45 



50 



55 



Fig. S eine Seitenansicht auf ein Teilstuck ciuer weite- 
rcn Faserdammstoffbahn, 

Fig* 9 eine Stirnansicht auf cine Rohrleitungsdanv 
mung und 

Fig* 10 eine Prinzipzeichnung einer anderen Vorrich- 
tung in Seitenansicht 

Fig* 1 veranschaulicht rein schematisch cin Ausfah- 
rungsbcispiei der erfindungsgemaBen Vorrichtung. In 
einer nur schematisch angedcutcten bekannten Sam- 
melkammer 1 wcrden die zur Bildung einer Faserdamm- 
stoffbahn erzeugten Fasera insbesondere Mineralfa- 
sem, unter gleichzeitigcm Aufspruhcn von Binde- und 
Impragniermitteln zu einem kontmuicrlichen in Rich- 
tung des Pfeils 3 bewegten Primarvhes gcsammelt Das 
Primarvlies wird dann in bekannter Wcise zwischen 
Rollen 4 oder Bandern auf der Oberseite und Unterscitc 
des Primarvlieses verdichtet und anschlieBend kontinu- 
ierlich zu einem Harteofen 5 zum Ausharten der Binde- 
und Impragntermittel gefordert- Die erflndungsgemaBe 



dungsfall gewunschten Fcstigkeitseigenschaften anpas- eo Vorrichtung besitzt im Bereich zwischen der Samracl- 

kammer 1 und dem Harteofen 5 Trennvorrichtungen 6 
zumAufspalten des Primarvlieses 2 in zwei oder mehre- 
re Teilbahnen. Bei dem Ausf tlhmngsbeispiel nach Fig. 1 
erfolgt die Aufspaltung in zwei Teilbahnen 7 und & 
Wahrend die untere Teilbahn 7 des Primarvlieses in 
vorverdichtetem Zustand ohne weitcre Behandlung bis 
zum Harteofen 5 weitergefordert wird, wird die andere 
Teilbahn 8 abgehoben, Dazu sind im AnschluB an die 



sen. 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Vorrich- 
tung zur DuTchfuhrung des vorerlauterten Verfahrens, 
wobei die Fasern, insbesondere Mineralfasern, unter 
gleiebzeitigem Aufspruhen von Binde- und Impragnier- 
mitteln (Schrnalzmitteln) in einer Sammclkammer zu ei- 
nem kontinuierlichen Primarvlies gcsammelt, das Pri- 
marvlies zwischen Rollen oder Bandern verdichtet und 
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Trennvorrichtung 6 nicht gezeichneten Fiihrungcn, wie 
Gieitflachcn, Rollcn oder Bander vorgesehcn. Zur bcs- 
seren Vcrdeutlichung ist die Teilbahn 8 in Fig. 7 untcr 
einem steilen Winkel zur Teilbahn 7 gezeichnet In dcr 
Praxis kann dor gegenscitige Vcriauf dcr beiden Teil- 
bahncn wesentlich flacher gestaltet sera. Nach dem Ab- 
heben wird die Teilbahn 8 durch Andruckwalzen 9 und 
10 oder geeignete Andruckbander stark komprimiert 
Im AnschluB an die Andruckwaizen oder -bander sind 
dcrartige Behandiungseinrichtungen nachgeschaltet 
daB die Teilbahn 8 in komprimierter Form dem ubrigen 
Primarvlies 7 wieder zugefuhrt und mit diesem gemein- 
sam durch den Harteofen 5 geleitet wird Ausfuhmngs- 
boispiele der Behandlungseinrichtungen sind nachfol- 
gend noch naher crlautert 

Die Trenuvorrichtungen sind vorteilhafterweise als 
Bandsagen ausgebildet, welche wahlweise fur horfnzon- 
tale oder vertikaie Schnitte angeordnct sind. Bei dem 
Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 ist eine Bandsage fflr 
einen horizontalen Schnitt vorhandcn. Bei dem Ausfuh- 
rungsbeispiel nach tig. 2 ist eine Trennvorrichtung 11 
mit Antricb 1 2 fur cinen vertikalen Schnitt vorgesehen. 

Jrn Bcreich der Andruckwaizen 9, 10 oder -bander ist 
vorteilhafterweise eine Beleimungswalze 13 angeord- 
nct, die zurn Auftragen eines Leimes, insbesondere abcr 
zum Einpressen ernes viskosen Bindemittels dient Bet 
dem dargestcllten Ausfohrungsbeispiel befindet sich die 
Beieimungswaize zwischen zwei Paaren von Andrilck- 
walzen 9, 10. Eine weitere AndrCckwalze 14 prefit die 
Teilbahn 8 auf die Beleimungswalze, 

Im AnschluB an die aus Andruckwaizen oder -ban- 
dern gebildete Komprimierungsvorrichtung ist vorteil- 
hafterweise cine weitere Behandlungseinrichtung 15 for 
die kompriinicrte Teilbahn 8 vorgeseheiL Hierzu kann 
wahlwcise ein MikroweHengcnerator oder ein Oberfla- 
chenstrahler oder eine Einrichtung zum Erzeugen eines 
HeiBluftstroms einseitig oder zweckmaBigerweise bejd- 
seitig vorgesehcn werden. Durch diese Behandlungsein- 
richtung werden die in der abgehobenen Teilbahn 8 
enthaltenen und/oder zus&tzlich aufgebrachten Bindc- 
mittel mjndestens teilweise ausgeharteu Auf diese Wei- 
sc wird einmal ein Auffcdern der komprimierten Teil- 
bahn verhindcrt, so daB sich zusatzliche AnpreBvorrich- 
tungen auf dem Weg bis zn dem Harteofen 5 erUbrigen 
und zum anderen kann man dcr Teilbahn mechanische 
und thermischc Eigenschaftcn verleihen, die fur die 
Oberflachenschicht des Endproduktes gewunscht wer- 
den. 

Wenn die Teilbahn 8 weiterhin verfestigt und ver- 
starkt werden soli, ist es zweckmaBig, weitere Spruhein- 
richtungen 16 auBenseitig oder ggfs. auch beidscitig der 
abgehobenen Teilbahn anzuordnen, durch welche die 
oben auf gezeichneten Verstarkungsmittel aufgebracht 
werden konnen. bevor eine Vereinigung der TeUbahn 
mit der Teilbahn 7 des ubrigen Primarvlieses und die 
gemeinsame endgttltige Aushartung im Harteofen.5 er- 
folgt Zur weiteren Verstarkung und insbesondere zu 
einer verbessertcn Verbindung zwischen den beiden 
Tcilbahnen 7 und 8 kann noch vorteilhafterweise eine 
zusatzliche Aufgabeeinrichtung 17 im Bereich zwischen 
dcr Teilbahn 7 des Primarvlieses und der abgehobenen 
Teilbahn 8 angcordnet werden. Diese Aufgabeeinrich- 
tung 17 ist in Fig. 1 vereinfacht als Rollc bzw. Wickel- 
walze gezeichnet. Die Aufgabeeinrichtung 17 dient zur 
Aufgabe von luftdurchlassigen und thermisch stabilen 
Yerstarkungsraittcln, insbesondere von dtinnen Poly- 



Metallghtergewcbe oder -geflechle. Am Eingang des 
Harteofens 5 sowie im Innern des Harteof ens befinden 
sich weitere Andruckwaizen 18 oder gecignete An- 
druckbander* Fig. 1 zeigt .im Ausfuhrimgsbcispiel nur 
5 eine abgchobene Teilbahn 8 und eine verbleibende Teil- 
bahn 7 des Primarvlieses. Stattdessen kann aber auch 
noch zusatzlich von der Unterseite des PrimarvHcses 
eine weitere Teilbahn abgespalten, abgehoben und ent- 
sprechend der Teilbahn 8 behandelt werden. Wenn es 
10 darauf ankommt, dem Endprodukt uber den Quer- 
schnitt gesehen unterschiedliche Eigenschaftcn, insbe- 
sondere Festigkeitseigenschaftcn, zu verleihen, kann ei- 
ne AufspaltUDg des Primarvlieses auch in. eine cntspre- 
chende groBere Anzahl von Teilhahnch erfolgen, die 
15 dann abwechseln, wie oben zu der Teilbahn 8 besenrie- 
ben, behandelt oder wie die Teilbahn 7 mit nicht ausge* 
hartcten Bindcmitteln belassen werden. 

Die Fig* 2 und 3 zcigen ein anderes Ausfahrungsbci- 
spiel einer crfindungsgemaBen Vorrichtung, die dann 
20 empfchlenswert ist, wenn die aufgespaltenen Teilbah- 
nen des Primarvlieses. anfangs etwa die gleiche Dicke 
haben sollen, Aus Fertigungsgrundcn ist es dann einfa- 
cher, cine Trennvorrichtung 11 mit Antrieb 12 vorzuse- 
hen,. welche elncn vertikalen Schnitt, also eincn Schnitt 
25 senkrecht zu dem Primarvlies 2 ausftthrt Wenn eine 
Mchrfachschichtung gewflnscht wird, werden entspre- 
chend mehrere Schnitte gleichzcitig nebencinander au?;- 
gefOhrt Jeweils die cine U'eilbahn 19 wird dann wie die 
Teilbahn 7 (Fig. 1) mit nicht ausgehartetem Bindemtttel 
30 bis zum Harteofen 5 weitergcfOhrt* wahrend die andere 
Teilbahn 20 entsprechend der Teilbahn 8 komprimiert 
und weiterbchandelt wird. Die AndrUckvorrichtung, die 
gleichzeidg ein Ausrichten der Teilbahn 20 vornimmt, 
ist mit den gleichen Bezugszeichen wie in Fig, 1 verse- 
35 hen. Ansonsten gelten die AusfUhrungen /.u der Fig. 1 
auch fur das Ausf flhrungsbeispiel nach Fig. 2 und 3. 
Obercinstimmend und wichtig ist in alien Fallen, daB die 
Komprimierungs- und Behandlungsvorgangc kontinu- 
ierHch und im Streckenbereich zwischen dcr Sammcl- 
40 kammer und dem Harteofen erfolgcn* 

Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht auf ein TeilstQck einer 
fertigen Bahn, wie sie den Harteofen veriatit, und zwar 
mit einem verhaltnismaBig gering vcrdichtetcn Kern 21, 
der der Teilbahn 7 (Fig. 1) entspricht, und mit einer 
45 hochverdichteten und behandeltcn Oberflachenschicht . 
22 mit einer vorwicgend lanomarcn Struktur der Fasern, 
dJu die Fasern sind im wcsentlichcn waagerecht bzw. 
parallel zu den groBen Flachen der Bahn ausgerichtet 
Fig. 5 zeigt cine Seitenansicht entsprechend Fig- 4, je- 
50 doch mit abwechselnden wenig vardichteten Schichten 
23, 24 und 25 und hochkomprirhicrtcn und behandeltcn 
dQnnen Schichten 26, 27 4 28 und », wobei die Schichten 
26 und 29 die beiden Oberflachenschichten bildcn. Fig. 6 
zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Fertigpro- 
55 duktes mit zwei hochkomprimicrten und behandeltcn 
auUeren Oberflachenschichten 30 und 31 und einer we- 
nig verdichteten Mittelschicht 32, wobei diese Schicht 
32 aber in dem vorausgegangencn Fertigungsvorgahg 
in Teilbahncn aufgespalten worden ist Zwischen dicsen 
60 Teilbahncn sind jeweils VcrttSrkungsmiuel 33, wie Me- 
lallpulver, Metallgewebe und weitere oben erlauterte 
Verstarkungsmittel eingebettet sind. 

Fig. 7 zeigt ein AusfOhrungsbeispiel, welches im we- 
sentlich en dem der Fig. 4 entspricht; jedoch ist hierbei in 

65 der hochkomprimicrten Oberflachenschicht 22 z.B. ein 
Drahtgeflecht 34 eingebettet Fig. 8 zeigt ein Ausfuh- 



